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(S) Vernietbares Element, Zusammenbautetl mit einem vernietbaren Element sowie Nietmatrize und Verfahren 
zur Herstellung des Zusammenbauteils 

(ja?) Ein durch Nieten in ein Blechteil einsetzbares Element, 
bestehend aus einem Schaftteil (16) und einem einstiickig 
daran angeformten Kopfteil (12), zeichnet sich dadurch aus, 
daG das Element (10) an seiner ais Anlageflache (30) 
dienenden Unterseite konkave, umfangsmafcig geschiossene 
Felder (20) aufweist, welche teilweise durch sich vom 
Schaftteil (16) nach auSen wegerstreckende Rippen (22) 
begrenzt sind, wobei die schaftseitigen Enden (24) der 
Rippen sich erhaben am Schaftteil (16) entlang erstrecken 
und an den dem Kopfteii abgewandten Enden in mindestens 
eine spiraifdrmiq um das Schaftteil (16) herum angeordnete 
Vertiefung (28) ubergehen. Beirn Zusammenbau des Eie* 
mentes mit einem Blechteil (52) wird das Material des 
Btechteiles pfastisch in die geschlossenen Felder (20) und in 
die Vertiefung (28) hineingedruckt und fuhrt zu einer ausge- 
1 zeichneten vernieteten Verbindung zwischen dem Element 
(10) und dem Blechteil (52). 
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein durch Nieten in 
ein Blechteil einsetzbares Element bestehend aus einem 
Schaftteil und einem einstfickig daran angeformten 5 
Kopfteil, ein Zusammenbauteil bestehend aus einem 
Blechteil und einem solchen damit vernieteten Element, 
ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Zusam- 
menbauteils sowie eine Matrize, welche insbesondere 
zur Anwendung mit dem erfindungsgemaBen Element 10 
gedacht ist. Durch Nieten in ein Blechteil einsetzbare 
Elemente der eingangs genannten Art sind bereits be- 
kannt, bei denen das Schaftteil des als Gewindebolzen 
ausgebildeten Elementes in ein vorgefertigtes Loch des 
Blechteils von einer Seite eingefuhrt wird, urn ein 15 
Flanschteil des Kopfes an dieser Seite des Blechteils 
anliegt. Das Material des Blechteils wird anschlieBend in 
einem Setzvorgang so verformt, daB das Material in 
eine sehr kleine, unmittelbar benachbart zur Anlagefla- 
che des Kopfteiles angeordnete Rille am Schaftteil des 20 
Elementes plastisch eingeformt wird, wodurch das Ele- 
ment im Blech befestigt wird. Dabei weist das Kopfteil 
des Elementes an der Anlageflache sich im wesentlichen 
radial erstreckende Nasen auf, die in das Blechteil wah- 
rend des Einsetzens hineingepreBt werden und hier- 2 5 
durch eine Verdrehsicherung bilden. Die Verdrehsiche- 
rung soil die Anbringung einer Mutter am mit einem 
Gewinde versehenen Schaftteil ermoglichen, ohne daB 
das Element selbst im Blechteil durchdreht. 

Solche aus Blechteilen und Elementen bestehenden 30 
Zusammenbauteile werden in der industriellen Ferti- 
gung haufig eingesetzt, beispielsweise bei der Herstel- 
lung von Automobilen oder Waschmaschinen, urn ein 
weiteres Bauteil an dem aus Blechteil und Element be- 
stehenden Zusammenbauteil zu befestigen oder umge- 35 
kehrt. Vorteilhaft ist dabei, daB die Anlageflache des 
Kopfteils auf der anderen Seite des Blechteils liegt, vom 
an diesem zu befestigenden weiteren Bauteil, so daB das 
Blechtejl in Kompression belastet ist. 

In der Praxis uberzeugen aber die bisher bekannten, 40 
unmittelbar oben beschriebenen Elemente nach dem 
Stand der Technik nicht im vollen MaBe, weil die Gefahr 
des Lockerns des Elementes bei Transport oder Lage- 
rung noch vor Anbringung des Bauteils relativ groB ist, 
insbesondere bei Nietbolzen, die zur Anwendung mit 45 
relativ dunnen Blechen gedacht sind, wobei nicht selten 
die Lockerung so ausgepragt ist, daB das Element verlo- 
ren geht oder eine Orientierung annimmt, die fur die 
maschinelle Weiterverarbeitung des Blechteils nicht an- 
nehmbar ist. Die Lockerung der bisher bekannten Ele- 50 
mente dieser Art fuhrt auch dazu, daB die vorgesehene 
Verdrehsicherung in manchen Fallen nicht ausreichend 
ist, so daB bei der Anbringung der Mutter das Element 
durchdreht, bevor eine ausreichende Klemmkraft er- 
zeugt werden kann. Diese Schwierigkeiten sind beson- 55 
ders nachteilig in Karosseriebau und in anderen Berei- 
chen, wo die Kopfteile der Elemente in einem Hohlraum 
liegen, die nach dem Verbauen des Zusammenbauteils 
nicht mehr erreichbar sind. Dreht unter diesem Urn- 
stand ein Element durch oder geht es verloren, so kann 60 
der zu fertigende Gegenstand, beispielsweise ein Auto, 
nicht mehr im Rahmen der normalen Produktion fertig- 
gestellt werden, sondern muB auf eine aufwendigere 
Weise repariert werden. Solche Umstande sollten so- 
weit wie moglich vermieden werden. 65 

Ein weiteres Problem, das insbesondere bei dunnen 
Blechen ausgepragt ist, liegt darin, daB die die Verdreh- 
sicherung bildenden Nasen eine gewisse Hohe, d. h. eine 



Erhdhung von der Anlageflache des Kopfteiles, aufwei- 
sen mussen, um uberhaupt die Verdrehsicherung zu er- 
reichen. Bei dunnen Blechen wird das Material des 
Blechteils durch die Nasen soweit eingedrUckt, dafl die 
voile Festigkeit des Blechteils nicht mehr zur Verfiigung 
steht, was auch zu Schwierigkeiten in der Praxis fuhren 
kann. 

Nachteilig ist auBerdem, daB die feine Rille zur Auf- 
nahme des plastisch verformten Blechteils beim Vernie- 
ten des Elementes mit dem Blechteil schwierig herzu- 
steljen ist und zudem die Schraube unnotig verteuert. Im 
ubrigen fuhrt diese Rille zu einer unerwunschten Her- 
absetzung der Festigkeit der Schraube bzw. dessen Er- 
mudungseigenschaften aufgrund der scharfen Kanten 
und der hervorgerufenen Querschnittsverminderung 
des Elementes. Aufgrund der Abmessungen der Rille 
entsteht auch eine unzureichende Befestigung des Ele- 
mentes im Blechteil, was die oben erwahnte Neigung 
des Elementes, sich im Blechteil zu lockern oder gar 
herauszufallen, verschlimmert. Es ist die Aufgabe dem 
vorliegenden Erfindung, ein Element der eingangs ge- 
nannten Art zu schaffen, das preisgunstig herstellbar 
und einsetzbar ist, wobei die Gefahr des Lockerns oder 
des Verlustes des Elementes aus dem Blechteil wesent- 
hch herabgesetzt und vorzugsweise ausgeschlossen ist, 
wobei sowohl eine gute Verdrehsicherung des Elemen- 
tes im Blechteil wie auch eine starke Verbindung mdg- 
lich ist, und zwar auch dann, wenn man mit dunnen 
Blechen oder mit Nichteisenblechen, beispielsweise Ble- 
chen aus Aluminium oder deren Legierungen, arbeitet. 
Daruber hinaus soli ein Zusammenbauteil bestehend 
aus einem Blechteil mindestens in einem solchen Ele- 
ment, sowie eine Matrize und ein Verfahren zum Ver- 
nieten des Elementes mit dem Blechteil zur Verfiigung 
gestellt werden. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird nach einem ersten 
Aspekt der Erfindung ein Element vorgesehen, das sich 
dadurch auszeichnet, daB das Element an seiner als An- 
lageflache dienenden Unterseite konkave, umfangsma- 
Big geschlossene Felder aufweist, welche teilweise 
durch sich vom Schaftteil nach auBen wegerstreckende 
Rippen begrenzt sind, wobei die schaftseitigen Enden 
der Rippen sich erhaben am Schaftteil entlang erstrek- 
ken und an den dem Kopfteil abgewandten Enden in 
mindestens eine sich spiralformig um das Schaftteil her- 
um angeordnete Vertiefung ubergehen. 

Durch diese Ausbildung gelingt es beim Vernieten 
des Elements mit dem Blechteil mittels einer geeigneten 
konzentrisch zum Schaftteil angeordneten Matrize, das 
Material des Blechteils plastisch in die konkaven um- 
fangsmaBig geschlossenen Felder sowie in die genannte 
Vertiefung zu verformen ohne daB eine wesentliche 
Verdunnung des Blechteils durch die Rippen eintritt, so 
daB die Festigkeit der vernieteten Verbindung bereits 
aus diesem Grund im Vergleich zu den bisherigen Ele- 
menten nach dem Stand der Technik wesentlich erhoht 
ist. Dadurch, daB die schaftseitigen Enden der Rippen 
sich erhaben am Schaftteil entlang erstrecken, wird die 
Verdrehsicherung nicht nur durch das in die konkaven 
Felder hineingetriebene Material, sondern auch durch 
den FormschluB zwischen diesen schaftseitigen Enden 
der Rippen und dem Blechteil erreicht. Dies fuhrt dazu, 
daB die Verdrehsicherung im Vergleich zu der Verdreh- 
sicherung mit Elementen nach dem Stand der Technik 
wesentlich verbessert ist. Dadurch, daB das Blechteil 
nicht unnotig verdunnt wird beim Einsetzen des Ele- 
mentes, ist es moglich, die Vertiefung etwas weiter von 
der Unterseite des Kopfes anzuordnen, als dies mit der 
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Rille nach dem Stand der Technik moglich ist, so daB 
diese Vertiefung herstellungsmaBig leichter zu realisie- 
ren ist. Dies fuhrt auch dazu, dafl die Form der Vertie- 
fung sauberer als bisher ausgefuhrt werden kann und 
stellt sicher, daB das Material des Bleches wahrend der 5 
plastischen Verformung mittels der Matrize vollstandi- 
ger in die Vertiefung hineinflieBt und somit einen erhdh- 
ten Widerstand gegen Verlust des Elementes erzeugt 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Schaftteil des 
Elements im Bereich der erhabenen Rippen im Ver- 10 
gleich zum vom Kopfteil abgewandten Schaftteil einen 
groBeren Durchmesser aufweist, wobei die mindestens 
eine Vertiefung sich in diesem Bereich des groBeren 
Durchmessers befindet. Aufgrund dieser - Ausbildung 
wird das Element weniger durch die Vertiefung ge- 15 
schwacht, so daB die Nennfestigkeit des Elementes eher 
voll ausgenutzt werden kann und andererseits die Er- 
miidungseigenschaften des Elementes verbessert wer- 
den konnen. Auch wird die Verdrehsicherung weiter 
verbessert. Besonders wichtig bei dieser Ausbildung ist 20 
aber, daB das FlieBverhalten des Materials des Blech- 
teils beim Einsetzen des Elementes verbessert werden 
kann. Das vorgefertigte Loch im Blechteii muB namlich 
einen Durchmesser aufweisen, der die Hindurchfiihrung 
des Schaftteils des Elementes ermoglicht, ohne daB die- 25 
ser beschadigt wird. Durch den Bereich groBeren 
Durchmessers wird beim Einsetzen des Elementes das 
Blechmateria! zunachst nach auBen getrieben, da der 
Bereich des groBen Durchmessers das Loch sozusagen 
aufweitet, und dies schafft zusatzliches Material, das in 30 
die konkaven umfangsmaBig geschlossenen Feider bzw. 
in die Vertiefung hineingetrieben werden kann. Es ware 
auch denkbar, entsprechend dem sogenannten Klemm- 
lochnietverfahren der Anmelderin (Europaische Patent- 
anmeidung 92 1 1 7 466.0), das Biechmaterial im Bereich 35 
des Loches konisch zu verformen, und zu einem Kegel- 
stumpfabschnitt auszuformen, wodurch nach dem Ein- 
setzen des Elementes durch das am engeren Ende der 
konischen Ausformung des Bleches vorhandene Loch 
diese im weiteren Verlauf des Setzvorganges wieder 40 
flachgepreBt wird und auch hierdurch zusatzliches Ma- 
terial zur Sicherstellung einer lochfesten Verbindung 
zwischen dem Element und dem Blechteii geschaffen 
wird. 

Die mindestens eine Vertiefung, die sich spiralformig 45 
urn das Schaftteil herumstreckt, kann vorteilhafterweise 
durch eine Gewinderille gebildet werden, insbesondere 
eine Gewinderille, welche eine Fortsetzung eines auf 
dem Schaftteil des Elementes vorhandenen Gewindes 
darstellt. In dieser Weise wird die Vertiefung mit dem 50 
gleichen Vorgang realisiert, der zur Ausbildung des Ge- 
windes benutzt wird. Dies fuhrt zu einer wesentlichen 
Kostenersparms bei der Herstellung des Elementes und 
auch zu einer sauberen Ausbildung der Vertiefung. 
Werden, wie ah sich bevorzugt die Rippen, die sich an 55 
ihren schaftseitigen Enden erhaben am Schaftteil ent- 
lang erstrecken, vor dem Gewindewalzvorgang ausge- 
bildet so konnen diese erhabenen Rippenteile ohne wei- 
teres wahrend des Gewindewalzvorganges verformt 
werden, so daB sie alle in der Vertiefung zu Ende gehen. 60 
Es ist aber andererseits durchaus denkbar, daB die erha- 
benen Rippenteile erst nach dem Gewindewalzvorgang 
in einem getrennten Vorgang, beispielsweise auch bei 
einem Walzvorgang, erzeugt werden. In diesem Falle 
konnte die Vertiefung in mehrere Abschnitte durch die 65 
erhabenen Rippen unterteilt werden. Ailzulang sollten 
die erhabenen Teiie der Rippen, die sich am Schaftteil 
entlang erstrecken, nicht werden, da sie sonst einen sau- 
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beren Sitz des anzubringenden Gegenstands beein- 
trachtigen konnten. Ein Ausnahme hierzu ware, wenn 
das Element fur die Anbringung einer elektrischen 
Klemme vorgesehen ist; hier konnten verlangerte Rip- 
penteile eine erwunschte Kerbwirkung im Loch der 
Klemme verursachen, die zur Schaffung eines guten 
elektrischen Kontaktes nutzlich ware. 

Die spiralformige Vertiefung kann ein oder zwei Ge- 
windegange darstellen und kann auch in Form von Ge- 
windeabschnitten vorliegen, vor allem dann, wenn die 
Vertiefung als mehrgangiges Gewinde ausgebildet ist, 
was grundsatzlich moglich ware und zur Erfindung ge- 
hort 

Die spiralformige Vertiefung hat noch einen groBen 
Vorteii im Vergleich zu einer umlaufenden Rille. Wird 
namlich nach einiger Zeit eine Mutter vom Schaftteil 
entfernt, so ist damit zu rechnen, aufgrund von Ver- 
schmutzung oder Korrosion des Gewindeteils bzw. der 
Mutter, daB eine erhohtes Drehmoment zur Entfernung 
der Mutter erforderlich ist Ein solches erhohtes Dreh- 
moment wurde aber dazu fiihren, daB das Element auf- 
grund der Spiralform der Vertiefung noch fester gegen 
das Biechmaterial gepreBt wird, so daB ein erhohter 
Widerstand gegen Durchdrehung des Elementes vor- 
liegt. 

Die spiralformige Vertiefung konnte aber schlieBlich 
mit einem Steigungswinkel von 0°, d. h. als umlaufende 
Rille ausgebildet werden, und Vertiefungen dieser Form 
gehoren auch zur vorliegenden Erfindung. Sie konnten 
beispielsweise dann besonders nutzlich sein, wenn das 
Element nicht als Gewindebolzen, sondern beispielswei- 
se als Lagerzapfen verwendet wird. Die oben erlauter- 
ten Vorteile, wonach die Vertiefung erfindungsgemaB in 
einem groBeren Abstand von der Unterseite des Kopf- 
teils angeordnet werden kann als es beim Stand der 
Technik moglich ist, gelten auch fur die Ausbildung der 
Vertiefung als eine umlaufende Rille. 

Die umfangsmaBig geschlossenen Felge hat vorzugs- 
weise ihre groBte Tiefe benachbart zum Schaftteil, wo- 
bei dies fur die Verdrehsicherung und auch fur die pla- 
stische Verformung des Materials des Blechteils beim 
Einsetzen des Elementes von Vorteii ist. 

Besonders wichtig ist auch, daB die fiachenmSBigen 
Anteile der Feider im Vergleich zu der Anlageflache des 
Kopfteiis so gewahlt werden konnen, daB sie unter Be- 
riicksichtigung der Materialpaarung eine optimale Ver- 
drehsicherung und unkritische Flachenpressung erge- 
ben. Dieser Vorteii ermoglicht es auch, das Element der 
vorliegenden Erfindung bei weicheren Blechen, bei- 
spielsweise bei Blechen aus Aluminium oder Alumini- 
umlegierungen einzusetzten, die in Zukunft im Automo- 
bilbau vermehrt Verwendung finden werden. Durch 
entsprechende Oberflachenbehandlung der Elemente 
ist das Problem der galvanischen Korrosion heutzutage 
in den Griff zu bekommen, d. h. die galvanische Korro- 
sion ist vermeidbar, so daB Elemente aus Eisenmateria- 
lien nach der vorliegenden Erfindung auch ohne weite- 
res mit beispielsweise Blechen aus Aluminiumlegierung 
verwendet werden konnen. 

Weiter bevorzugte Ausbildungen des Elementes ge- 
hen aus den Unteranspriichen 2 bis 15 hervor. 

Zur Erfindung gehort aber auch ein Zusammenbau- 
teil bestehend aus einem Blechteii und einem Element 
so wie oben beschrieben, wobei das Metall des Blech- 
teils zumindest teilweise in die geschlossenen Feider 
und in die mindestens eine Vertiefung plastisch einge- 
formt ist. 

Ein derartiges Zusammenbauteil zeichnet sich da- 
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durch aus, daB das Blechteil an der der Anlageflache des 
Kopfes abgewandten Seite eine sich zumindest im we- 
sentlichen koaxial zur Langsachse des Elements erstrek- 
kende und ggf. unterbrochene Rille aufweist. Diese Rille 
kann insbesondere eine wellenformige Bodenflache auf- 
weisen. 

Die Form der Bodenflache der Rille hangt auch von 
der Form der verwendeten Matrize ab. 

Diese ist vorzugsweise dadurch gekennzeichnet, daB 
sie zur Erzeugung der plastischen Verformung des 
Blechteilwerkstoffes eine umlaufende, wellenformige, 
Berge und Taler aufweisende Stirnflache hat, wobei die 
Berge in axialer Richtung der zylindrischen Matrize 
uber die Taler hinausragen. 

Das Zusammenbauteil kann so ausgefuhrt werden, 
daB im Blechteil zwischen den Rillenabschnitten einer 
unterbrochenen Rille uber der planaren Flache des 
Blechteils erhabene Bereiche vorhanden sind, die zur 
elektrischen Kontaktgabe dienen konnen, beispielswei- 
se dann, wenn eine Klemme mittels einer Mutter an 
einem als Gewindebolzen ausgebildeten Element ange- 
schraubt wird. 

Die Erfindung umfaBt auch ein Verfahren zum Her- 
stellen eines Zusammenbauteils der zuvor beschriebe- 
nen Art, wobei das Verfahren sich durch die nachfolgen- 
den Schritte auszeichnet: 



1. Die Ausbildung durch Stanzen und/oder Bohren 
eines Loches im Blechteil, 

2. Das Einsetzen des Schaftteils des Elementes 
durch das so gebildete Loch, und 

3. die plastische Verformung des Materials des 
Blechteils in der Nahe des Lochrandes, damit dieses 
zumindest teilweise die geschlossenen Felder und 
die mindestens eine Vertiefung ausfullt und eine 
formschlussige Verbindung zwischen dem Element 
und dem Blechteil bildet. 

Eine alternative Losung der erfindungsgemaBen Auf- 
gabe zeichnet sich dadurch aus, daB das Element an 
seiner als Anlageflache dienenden Unterseite eine kon- 
kave und durch Rippen unterbrochene Ringnut auf- 
weist, wobei radial innerhalb der Rippen eine sich ko- 
axial zum Schaftteil erstreckende, mit diesem einen 
Ringspalt bildende, umlaufende, geschlossene Lippe 
vorgesehen ist. 

Bei einem Zusammenbauteil bestehend aus einem 
Blechteil und dem soeben beschriebenen, mit diesem 
vernieteten Element wird die geschlossenen umlaufende 
Lippe derart verformt, daB der Ringspalt in eine im 
Querschnitt zumindest im wesentlichen V-fdrmige Auf- 
spreizung umgeformt ist und die verformte Lippe das 
Material des Blechteiles formschlussig zwischen sich 
und dem Kopfteil einklemmt. 

Die Erfindung wird nachfolgend naher erlautert an- 
hand von Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf 
die Zeichnung, in welcher zeigt: 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines teilweise langsge- 
schnittenen, erfindungsgemaBen Elementes, das zum 
Vernieten mit einem Blechteil vorgesehen ist, 

Fig. 2 ein Stirnansicht des Elementes in Richtung des 
PfeilsIIderFig. 1, 

Fig. 3 eine vergroBerte Darstellung des geschnittenen 
Teils des Elementes der Fig. 1, so wie im Kreis III ange- 
geben, 

Fig. 4 eine Teilquerschnitt des Elementes der Fig. 1 
entsprechend der Schnittebene IV-IV der Fig. 3, 

Fig. 5 eine schematische Darstellung des Verfahrens 



zum Einsetzen eines erfindungsgemaBen Elementes 
nach den Fig. 1 bis 4 in ein Blechteil, 

Fig. 6 das Endstadium des Einsetzverfahrens nach der 
Fig.5, 

5 Fig. 7 eine detaillierte, schematische Darstellung dem 
Iinken Seite einer besonders bevorzugten erfindungsge- 
maBen Nietmatrize zur Anwendung mit der Verfahren 
nach den Fig. 5, 6, 

Fig. 8 eine teilweise geschnittene, schematische Dar- 
io stellung eines erfindungsgemaBen Zusammenbauteils 
bestehend aus einem Blechteil und einem damit vernie- 
teten erfindungsgemaBen Element, d. h. ein Zusammen- 
bauteil, das nach dem Verfahren der Fig, 5 und 6 herge- 
steilt wurde, 

is Fig. 9 eine vergroBerte Darstellung des mit dem 
Kreis IX angedeuteten Bereiches des Zusammenbau- 
teils nach der Fig. 8, 

Fig. 10 bis 13 entsprechen den bisherigen Fig. 1 bis 4, 
jedoch mit einem Element in Form eines Lagerzapfens 
20 anstatt eines Gewindebolzens, 

Fig. 14 bis 17 entsprechen den Fig. 1 bis 4, jedoch mit 
einem Element in Form einer Lagerbuchse anstatt eines 
Gewindebolzens, 

Fig. 18 und 19 entsprechen den Fig. 8 und 9, jedoch 
25 mit einem Blechteil und einen damit vernieteten Mutter- 
element, 

Fig. 20A, B und C sind schematische Darstellungen 
ahnlich zu den Fig. 1, 2 und 3, von jedoch einem anderen 
erfindungsgemaBen Element in Form eines Gewinde- 
30 bolzens, 

Fig. 21 eine schematische Darstellung eines Blechteils 
vor dem Einsetzen eines erfindungsgemaBen Elementes 
entsprechend der Fig. 20, 

Fig. 22 eine Zeichnung entsprechend der Fig. 21, je- 
35 doch bei einem Blechteil erhohter Dicke, 

Fig. 23 eine schematische Darstellung des Verfahrens 
zum Einsetzen des Elementes der Fig. 20 in ein Blechteil 
entsprechend der Fig. 21, 

Fig. 24 ein spateres Stadium des Herstellungsverfah- 

40 rens nach der Fig. 23, 

Fig. 25 eine schematische Darstellung eines Quer- 
schnittes durch ein Zusammenbauteil, das mit dem Ver- 
fahren der Fig. 23 bzw. 24 hergestellt wurde, und zwar 
mit einem verhaltnism£Big diinnen Blechteil, 

45 Fig. 26 eine Darstellung entsprechend der Fig. 25, je- 
doch mit einem verhaltnismaBig dickeren Blechteil. 

Die Fig. 1 zeigt zunachst in Seitenansicht ein erfin- 
dungsgemaBes Element 10 in Form eines Gewindebol- 
zens mit einem Kopfteil 12 und einem mit einem Gewin- 

so de 14 versehenen Schaftteil 16. Wie insbesondere aus 
den Fig. 2, 3 und 4 ersichtlich, weist das Element an 
seiner als Anlageflache dienenden Unterseite 18 konka- 
ve, umfangsmaBig geschlossene Felder 20 auf, welche 
teilweise durch sich vom Schaftteil 16 nach auBen we- 

55 gerstreckenden Rippen 22 begrenzt sind, wobei die 
schaftseitigen Teile 24 der in Seitenansicht rechtwinkli- 
gen Rippen sich erhaben am Schaftteil 16 entlang er- 
strecken und an den dem Kopfteil 12 abgewandten En- 
den 26 in mindestens eine sich spiralformig um das 

eo Schaftteil herum angeordnete Vertiefung 28 ubergehen, 
die hier als eine Gewinderille, d. h. als eine Fortsetzung 
des Gewindes 14 des Schaftteils 16 ausgebildet ist. 

Die geschlossenen Felder 20 sind an ihrer radial auBe- 
ren Seite durch eine umlaufende Umfangsflache 30 des 

65 Kopfes begrenzt, wobei die Rippen 22 an ihren radial 
auBeren Enden in diese Umfangsflache stufenlos uber- 
gehen. An ihrer radial inneren Seite sind die Felder 20 
durch eine zylindrische Umfangsflache 32 des Schaft- 
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teils begrenzt. , 

Die dem Schaftteil zugewandten Flachen der radial 
nach auBen erstreckenden Teile der Rippen 22 konnen 
entgegen der zeichnerischen Darstellung in der Fig. 3 
auch in der gleichen Ebene liegen wie die Umfangsfla- 
che 30, oder sie konnen, wie in der Fig. 3 ersichtlich, 
schrag zur durch die Unterseite 30 des Kopfteils 12 
definierten Ebene 31 verlaufen und von dieser Ebene 
zuruckversetzt sein, so daB sie auf der schaftseitigen 
Seite dieser Ebene nicht hervorstehen. Die Umfangsfla- 
che 30 wie auch die schaftseitigen Flachen der sich ra- 
dial erstreckenden Bereiche der Rippen 22 bilden die 
eigentliche Anlageflache des Kopfteiles 12. 

Die geschlossenen Felder 20 sind in diesem Beispiel in 
Draufsicht zumindest im wesentlichen quadratisch und 
dies ist in der Praxis eine relativ gunstige Form fur die 
Felder 20, Auch andere Formen der eingesaumten, d. h. 
an alien Seiten begrenzten Felder 20 sind durchaus im 
Rahmen der vorliegenden Erfindung denkbar. Mit der 
besonderen Ausbildung nach den Fig. 2 und 4 werden 
die Rippenteile 22, die sich im Anlagenbereich 18 des 
Kopfteils 12 befinden, und welche sich vorzugsweise in 
radialer Richtung erstrecken, in Richtung radial nach 
auBen breiter. Sie gehen stufenlos ohne Unterbrechung 
in die Umfangsfl&che 30 des Kopfteiles uber. Im vorlie- 
genden Beispiel sind acht Rippen 22 vorhanden, wobei 
die Anzahl der Rippen vorzugsweise zwischen sechs 

und acht liegt. 

Aus den Fig. 1 und 3 ist ersichtlich, daB die umfangs- 
maBig geschlossenen Felder 20 ihre groBte Tiefe (in 
Axialrichtung 35 des Eiementes 10 gemessen) benach- 
bart zum Schaftteil 16 haben. Obwohl die Umfangsfla- 
che 30 und die schaftseitigen Flachen der Rippen 22 
vorne hmlich zur Anlageflache gehoren, konnen durch 
gezielte Verformung des entsprechenden Blechteils in 
die geschlossenen Felder hinein auch die Bodenflachen 
dieser geschlossenen Felder als Anlageflache ausge- 
nutzt werden. Auf alle Falle gelingt es mit dem erfin- 
dungsgemaBen Element, eine flachenmaBig groBe Anla- 
geflache zu schaffen, so daB das Element auch bei wei- 
chen Blechteilen eingesetzt werden kann, ohne daB man 
furchten muB, daB eine kritische Flachenpressung resul- 
tiert. Besonders gunstig ist es, wenn die Bodenflachen 
der geschlossenen Felder zumindest im wesentlichen 
auf einer Kegelmantelflache mit einem eingeschlosse- 
nen Winkel von vorzugsweise 130 bis 140° liegen. Die- 
ser Kegelwinkel ist mit dem Bezugszeichen a in Fig. 3 
angedeutet. 

Den Fig. 1 und 3 ist weiterhin zu entnehmen, daB das 
Element eine Zentriervertiefung 34 aufweist, die beim 
Einsetzen des Eiementes eine qualitativ hochwertige 
Fuhrung desselben sicherstellt. Das Element weist au- 
Berdem eine kegelformige Einflihrspitze 36 auf, die 
nicht nur bei der Anbringung des spateren, am Element 
zu befestigenden Gegenstands, sondern auch bei der 
Fuhrung des Eiementes im Setzkopf wahrend des Ein- 
setzens in das entsprechende Blechteil von Nutzen ist. 

Das Einsetzverfahren ist schematisch in den Fig. 5 
und 6 dargestellt. 

Die Fig. 5 zeigt mit 38 einen Setzkopf eines Fuge- 
werkzeuges 40 mit einem PreB- und Fugestempel 42, 
der in Pfeilrichtung 43 bewegbar ist. 

Mit Bezugnahme auf die Fig. 5 zeigt der Pfeil 42 die 
Zufiihrrichtung des Eiementes 10 im Setzkopf. Die Ele- 
mente 10 werden vereinzelt dem Setzkopf 38 zuge- 
schickt. Das in Fig. 5 gezeigte Elemente gelangt unter 
Schwerkraft, ggf. auch unter Einwirkung von PreBluft 
oder des PreB- und Fugestempels 42 durch die Bohrung 



44 des Setzkopfes hindurch, bis das zu Fuhrungszwek- 
ken teilspharisch gerundete Kopfteil 12 des Eiementes 
in Anlage an eine mittels einer Feder 46 vorgespannten 
Kugel 48 gelangt. In der Praxis sind vorzugsweise drei 

5 solche mit Federn vorgespannte Kugeln vorgesehen, die 
in Abstanden von 120° urn die Langsachse 50 des Setz- 
kopfes 38 herum angeordnet sind. Im Stadium der Fig. 5 
ist das vorgelochte Blechteil 52, in welches das Element 
10 einzusetzen ist, bereits zwischen dem Setzkopf 38 

io und einer Nietmatrize 54 eines Werkzeugunterteils 56 
festgehalten. Das mit einem Gewinde 14 versehene 
Schaftteil 16 des Eiementes ist bereits zum Teil durch 
das vorgefertigte Loch 58 im Blechteil 52 und durch eine 
hiermit koaxial ausgerichtete zylinderfdrmige Zentrier- 

15 offnung 60 der Nietmatrize 54 gelangt. Die Nietmatrize 
54 selbst ist auswechselbar innerhalb einer Bohrung 57 
des zum Fiigewerkzeug gehorenden Werkzeugunter- 
teils 56 angeordnet und uber einer Platte 59 auf einer 
unteren PreBplatte 61 abgestiitzt. 

20 Im spateren Stadium des Einsetzverfahrens bewegt 
sich der im Setzkopf 38 vorgesehenen PreB-Fugestem- 
pel 62 weiter nach unten und druckt das Kopfteil 12 des 
Eiementes an den drei gefederten Kugeln 48 vorbei. 
Wahrend dieser Bewegung wird der umlaufende, ko- 

25 axial zum Loch 58 bzw. zur Achse 50 angeordnete Kro- 
nenbereich 64 der Nietmatrize 54 in das Material des 
Blechteils hineingepreBt und dies fuhrt dazu, daB das 
Material des Blechteiles einerseits in die geschlossenen 
Felder 20 und andererseits in die Vertiefung 28 hinein- 

30 flieBt und somit eine sichere vernietete Verbindung zwi- 
schen dem Element 10 und dem Blechteil 52 erzeugt, die 
dann gemeinsam ein Zusammenbauteil bilden. 

Besonders gunstig ist es, wenn die Nietmatrize 54 im 
Kronenbereich 64 die Gestaltung aufweist, die aus der 

35 Fig. 7 ersichtlich ist. D. h. dieser Kronenbereich der 
Nietmatrize weist zu Erzeugung der plastische'n Verfor- 
mung des Blechteilwirkstoffes eine umlaufende, wellen- 
formige, sich in Axialrichtung erstreckende Berge 72 
und Taler 74 aufweisende Stirnflache auf. Bei der An- 

40 wendung dieser Nietmatrize dienen die erhabenen 
Bergkuppen 72 dazu, das Material des Blechteiles in die 
konkaven Felder 20 in der Unterseite des Kopfteils 12 
des Eiementes 10 hineinzutreiben, und die Taler 74 kom- 
men zur Anlage am Blechteil in Bereichen, wo die sich 

45 radial nach auBen erstreckenden Teile der Rippen 22 
vorliegen, so daB eine ausgepragte Verdunnung des 
Blechteils in Bereich der Rippen erfindungsgemaB nicht 
eintritt. 

Aufgrund der Verklemmung des Blechmaterials zwi- 

50 schen der Nietmatrize und der Unterseite des Kopftei- 
les 12 des Eiementes 10 wird das Blechmaterial auch 
gezwungen, in die Vertiefung 28 hineinzuflieBen, so daB 
die gewunschte formschlussige Verbindung eintritt. Ei- 
ne besondere MaBnahme, das Element 10 winkelmaBig 

55 zu den Bergen und Talern der Nietmatrize auszurichten, 
ist in der Praxis nicht notwendig, da aus energetischen 
Oberlegungen das Element 10 sich so zu drehen ver- 
sucht, daB die Potentialenergie ein Minimum ist, und so 
eine Stellung einnimmt, in der die Berge 72 der Nietma- 

60 trize 54 mit den konkaven Feldern 20 ausgerichtet sind. 
D. h. die notwendige Ausrichtung erfolgt uber eine 
leichte automatische Verdrehung des Eiementes wah- 
rend des Setzvorganges. 

Aufgrund der Ausbildung der Nietmatrize biidet sich 

65 im Blechteil, wie in den Fig. 8 und 9 gezeigt, auf der dem 
Kopfteil 12 des Eiementes 10 abgewandten Seite eine 
sich zumindest im wesentlichen koaxial zur Langsachse 
35 des Eiementes 10 erstreckende und ggf. unterbroche- 
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ne Rille so aus, wie am besten aus der Fig. 9 ersichtlich 
ist Diese Rille weist, vor allem dann, wenn eine Nietma- 
triz mit der Form der Fig. 7 verwendet wird, eine wel- 
lenformige Bodenflache auf, wobei allerdings die Kup- 
pen der wellenformigen Bodenflache nicht uber die Un- 5 
terseite 7 des Blechteils hinausragen sollten, um einen 
sauberen Sitz des am Blechteil zu befestigenden Gegen- 
standes zu gewahrleisten. Eine Ausnahme hierzu kommt 
dann vor, wenn der Gegenstand eine elektrische Klem- 
me ist In diesem Falle konnen die Kuppenbereiche der io 
wellenformigen Bodenflache uber die Unterseite des 
Blechteils hinausragen, um fur eine hohere Flachenpres- 
sung an der Klemme, d. h. fur eine bessere elektrischen 
Kontaktgabe zu sorgen. 

Das Element der Erfindung kann aber auch anders 15 
ausgebildet werden als in Form eines Gewindebolzens. 
Die Fig. 10 bis 13, welche im wesentlichen den Fig. 1 bis 
4 entsprechen, zeigen bspw. ein Element 10 in Form 
eines Lagerzapfens. Aufgrund der Gemeinsamkeiten 
mit dem Element 10 der bisherigen Figuren werden fur 20 
das Element der Fig. 1 1 bis 12, wie auch fur alle nachfol- 
genden Beispieie, die gleichen Bezugszahlen verwendet, 
wobei die bisherige Beschreibung auch fur Teile mit den 
gleichen Bezugszeichen gilt und daher nicht unnotig 
wiederholt wird. Wenn jedoch Unterschiede vorliegen, 2 5 
die wichtig sind, so werden diese mit extra angesproche- 
nen und ggf. anderen Bezugszahlen gekennzeichnet. 

Die Unterschiede zwischen dem als Lagerzapfen aus- 
gebildeten Element 10 der Fig. 10 bis 13 mit dem als 
Gewindebolzen ausgebildeten Element 10 der bisheri- 30 
gen Figuren sind eigentlich nicht sehr groB. Die Haupt- 
unterschiede sind lediglich in zwei Punkten zu finden. 
Als erstes wird das Schaftteil 16 des Elementes 10 mit 
einer zyiindrischen Lagerflache 15 ausgebildet, so daB 
ein Gewinde als solches nicht vorhanden ist Es ware 35 
allerdings denkbar, einen Gewindeabschnitt vorzuse- 
hen, um bspw. das Blechteil mit einer entsprechenden 
Mutter bzw. Mutter- und Scheibenanordnung zwischen 
dem Kopteii 12 des Elementes 10 und der Mutter einzu- 
klemmen, oder um eine innere Buchse des am Lagerzap- 40 
fen gelagerten Gegenstandes gegen axiale Verschie- 
bung in Langsrichtung des Elementes zu sichern. 

Die Rille 28, die zur Ausbildung der Vertiefung vorge- 
sehen ist, und in die das Blechmaterial hineingepreBt 
wird, wird hier als umlaufende Rille anstatt als Gewin- 45 
derille ausgebildet, d. h. die umlaufende Rille kann mit 
einer spiralformigen Vertiefung gleichgesetzt werden, 
bei der der Steigungswinkel der Vertiefung 28 gleich 0° 
ist Man merkt aus der Zeichnung der Fig. 12, daB diese 
umlaufende Rille in etwa im Abstand der vorgesehenen 50 
Blechdicke von der Auflageflache 18 des Kopfteils 12 
angeordnet ist, und daB dieser Abstand weitaus groBer 
ist, als im Stand der Technik moglich war. Dies bedeutet 
auch, daB die die Vertiefung 28 bildende Rille leichter 
herzustellen ist Falls erwunscht, kann aber auch diese 55 
Vertiefung als Gewinderille ausgebildet werden, genau- 
so wie im Beispiel der bisherigen Figuren. Die Rille bzw. 
die Vertiefung 28 wird in diesem Beispiel in einem im 
Vergleich zum Lagerbereich des Schaftteils Bereich 
groBeren Durchmessers ausgebildet, was auch beim 60 
Element 10 der bisherigen Fig. 1 bis 9 auch moglich und 
sogar bevorzugt ist Die formschlussige Verbindung 
zwischen dem Element 10 und einem Blechteil ist genau- 
so realisiert und ausgebildet wie in der Fig. 8 und 9 fur 
das Beispiel eines Gewindebolzens dargestellt 65 

Das Element 10 muB aber nicht als mannliches Teil 
ausgebildet werden, die Ausbildung als Lagerbuchse 
oder Mutterteil kommt ebenfalls in Frage, wie die 



10 



Fig. 14 bis 17 bzw. 18 und 19 zeigen. 

Bei der Lagerbuchse 10 der Fig. 14 bis 16 weist das 
Element 10 eine durchgehende Axialbohrung 82 auf, 
deren mittlerer Teil 84 als Lagerflache ausgebildet ist 
Das in Fig. 14 obere Teil der durchgehenden Bohrung 
82 ist als Zentriervertiefung 34 ausgebildet und weist 
einen etwas grdfieren Durchmesser als die Lagerflache 
82 auf. Auf der Unterseite des Elementes 10 der mittle- 
ren Bohrung 82 befindet sich ein im Durchmesser erwei- 
terter Abschnitt 86, der im wesentlichen dazu dient, zu 
verhindern, daB eine Verformung des Schaftteiles 16 des 
Mutterelementes aufgrund der plastischen Verformung 
des Blechteiles in die Felder 20 bzw. in die Vertiefung 28 
zu einer Verengung der Durchgangsflache der Bohrung 
82 fuhrt, die das Einfuhren des Lagerteils in das Element 
10 verhindern wurde. 

Die Bohrung 82 im Inneren des Elementes kann aber 
auch mit einem Gewinde 58 versehen werden, so wie in 
dem Zusammenbauteil nach den Fig. 18 und 19 gezeigt, 
so daB nach dem Vernieten des Mutterelementes mit 
dem Blechteil 52 eine Schraube in das Gewinde 88 des 
Mutterelementes eingefuhrt werden kann. Bei der Ver- 
wendung eines hohlen Elementes 10 nach den Fig. 18 
und 19 kann es vorteilhaft sein, eine topfartige Vertie- 
fung 92 in dem das Blechteil 52 vorzusehen, damit beim 
Anschrauben eines Gegenstandes an dem aus dem 
Blechteil 52 und dem Element 10 bestehenden Zusam- 
menbauteil der Gegenstand bundig an der Unterseite 71 
des Blechteils anliegen kann. Diese topfartige Vertie- 
fung 92 im Blechteil 52 kann entweder durch einen fru- 
heren Vorgang beim Lochen des Blechteils, oder aber 
durch eine besondere Formgebung der Stirnflache der 
Nietmatrize bzw. des Setzkopfes wahrend des Einset- 
zens des Elementes erzeugt werden. 

Eine weitere Losung der erfinderischen Aufgabe wird 
nachfolgend anhand der weiteren Fig. 20 A, B, C bis Fig. 
26 kurz erlautert 

Das Element (Hilfsfugeteil) der Fig. 20 A bis C be- 
steht aus einem Funktibnsabschnitt 100 und einem Fi- 
xierabschnitt 101. Der Funktionsabschnitt 100 dient z. B. 
als Gewindetrager-Fixierabschnitt 101 zum formschlus- 
sigen Befestigen an Karosserieblechen. 

In der oberen Kreisflache 102 des Fixierabschnittes 
ist eine Zentrierbohrung 105 eingeformt, die zur Ge- 
samtfixierung bei automatischer Verarbeitung bzw. au- 
tomatischer Montage dient 

An der Unterseite des Fixierabschnittes ist eine Hohl- 
kehle 108 mit Verdrehbalken 109 eingeformt. Nach au- 
Ben geht die Hohlkehle in einem sanften Winkel in die 
Auflageflache 106 uber. Die Obergange 103, 107 zwi- 
schen Auflageflache 106, zylindrischem Mantel 104 und 
Kreisflache 102 sind gerundet, um Kerbwirkung und 
Beschadigung der automatischen Zufiihr-Einrichtungen 
zu vermeiden. 

An der Innenseite der Hohlkehle 108 ist die Klemm- 
lippe 111 eingearbeitet und am Ende abgerundet 110. 
Die Klemmlippe hat die Aufgabe, das Blechteil in die 
Hohlkehle so stark einzuklemmen, daB die Verdrehbal- 
ken 109 dem Blech eine Perforation verleihen und da- 
durch eine verdreh- und wasserfeste Verbindung 
(Blech/Fixierabschnitt) entsteht. 

In den Zeichnungen der Fig* 21 bzw. 22 ist das Hilfsfu- 
geteil nach Fig. 20 so dargestellt, daB es sowohl fur dun- 
ne (Fig. 21) als auch fur dicke Bleche (Fig. 22) montier- 
bar ist. 

Bei dunnen Blechen (Fig. 21) muB das Montageloch 
113 am Rand 1 14 leicht angehoben werden. 
Bei dicken Blechen (Fig. 22) muB der Rand der Mon- 



DE 44 10 

11 

tagebohrung 1 16 so verpragt werden, daB die Dicke S4 
der Dicke S2 (Fig. 21, 1 15) ungefahr entspricht. 

Die automatische Montage des Hilfsfugeteils der 
Fig. 20 erfolgt nach der Skizze Fig. 22 und Fig. 24. 

Das Hilfsfiigeteil wird mit entsprechendem Werk- 5 
zeug 117 durch das Montageloch nach Fig. 21 oder 
Fig. 23 eingefuhrt. Durch entsprechende Form der Ma- 
trize 118 und Einpreflkraft des Stempels 117 wird die 
Klemmlippe 1 1 1 so verformt, daB diese das Blechteil in 
der Hohlkehle formschlussig einklemmt Die Fig. 25 und 10 
26 zeigen die fertiggestellte Verbindung zwischen dem 
Element und einem Blechteil nach der Fig. 23 bzw. 24. 

Bei langeren Bolzen sollte die automatische Montage 
von unten erfolgen. Hierzu dient zweckmaOigerweise 
ein Zentrierstift, der von unten durch die Matrize hin- 15 
durchgefuhrt wird (nicht gezeigt). 

Durch die Ausbildung der Erfindung nach den Fig. 20 
bis 26 wird somit ein durch Kieten in ein Blechteil ein- 
setzbares Element geschaffen, das aus einem Schaftteil 

100 und einem einstuckig daran, angeformten Kopfteil 20 

101 besteht und sich dadurch ausgezeichnet, daB es an 
seiner als Anlageflache 106 dienenden Unterseite eine 
konkave und durch Rippen 109 unterbrochene Ringnut 
108 aufweist, wobei radial innerhalb der Rippen eine 
sich koaxial zum Schaftteil 100 erstreckende, mit diesem 25 
einen Ringspalt 120 bildende, umlaufende, geschlossene 
Lippe 1 1 1 vorgesehen ist. 

Das entsprechende Zusammenbauteil besteht aus ei- 
nem Blechteil 52 und einem mit diesem vernieteten Ele- 
ment 100, 101, wobei die geschlossene umlaufende Lip- 30 
pe 111 derart verformt wird, daB der Ringspalt 120 in 
eine im Querschnitt zumindest im wesentlichen V-for- 
mige Aufspreizung 121 umgeformt ist und die verforrnte 
Lippe 111 das Material 114 bzw. 115 des Blechteiles 52 
formschlussig zwischen sich und dem Kopfteil 101 ein- 35 
klemmt. 

Patentanspruche 

1. Ein durch Nieten in ein Blechteil (52) einsetzba- 40 
res Element (10) bestehend aus einem Schaftteil 
(16) und einem einstuckig daran angeformten 
Kopfteil (12), dadurch gekennzeichnet, daB das 
Element (10) an seiner als Anlageflache (18) dienen- 
den Unterseite konkave, umfangsmaBig geschlos- 45 
sene Felder (20) aufweist, welche teilweise durch 
sich vom Schaftteil (16) nach auBen wegerstrecken- 
de Rippen (22) begrenzt sind, wobei die schaftseiti- 
gen Enden (24) der Rippen (22) sich erhaben am 
Schaftteil (16) entlang erstrecken und an den dem 50 
Kopfteil abgewandten Enden (26) in mindestens ei- 
ne sich spiraifdrmig urn das Schaftteil herum ange- 
ordnete Vertiefung (28) ubergehen. 

2. Element nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Schaftteil (16) des Elements im Bereich 55 
der erhabenen Rippen (28) im Vergleich zum vom 
Kopfteil (12) abgewandten Schaftteil (16) einen 
groBeren Durchmesser aufweist, wobei die minde- 
stens eine Vertiefung (28) sich in diesem Bereich 
des groBeren Durchmessers befindet. eo 

3. Element nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die umfangsmaBig geschlosse- 
nen Felder (20) benachbart zum Schaftteil (16) ihre 
groBte Tiefe haben. 

4. Element nach einem der vorhergehenden An- 65 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die flachen- 
maBigen Anteile der Felder (20) im Vergleich zu 
der Anlageflache (18) des Kopfteils so gewahlt sind, 



475 Al 

12 

daB sie unter Berticksichtigung der Materiaipaa- 
rung eine optimale Verdrehsicherung und unkriti- 
sche Flachenpressung ergeben. 

5. Element nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die geschlos- 
senen Felder (20) an ihrer radial auBeren Begren- 
zung durch eine Umfangsflache (30) des Kopfteils 
(12) begrenzt sind. 

6. Element nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Rippen- 
teile (22), die sich im Anlagenbereich (18) des Kopf- 
teils (12) befinden, und welche sich vorzugsweise in 
radial er Richtung erstrecken, radial nach auBen 
breiter werden und ohne Unterbrechung in eine 
Umfangsflache (20) des Anlagenbereiches (18) des 
Kopfteils (12) ubergehen. 

7. Element nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Anzahl 
der Rippen (22) vorzugsweise zwischen 6 und 8 
Iiegt. 

8. Element nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die geschlos- 
senen Felder (22) in Draufsicht zumindest im we- 
sentlichen quadratisch sind. 

9. Element nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Boden- 
flachen der geschlossenen Felder (20) zumindest im 
wesentlichen auf einer Kegelmantelflache mit ei- 
nem eingeschlossenen Winkel (2) von vorzugsweise 
130 bis 140° liegen. 

10. Element nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die der Anla- 
geflache (18) abgewandte Seite des Kopfteils (12) 
eine zur Langsachse des Elements koaxiale Zen- 
triervertiefung (34) aufweist. 

11. Element nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB es als Befe- 
stigungselement in Form eines Gewindebolzens 
(10, Fig. 1 bis9)ausgebildet ist. 

12. Element nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Element (10) ein Gewinde (14) 
aufweist, wobei die mindestens eine spiralformige 
Vertiefung (28) durch eine Gewinderille gebiidet 
ist. 

13. Element nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB es ein Funk- 
tionsteil ist, beispielsweise ein Lagerzapfen (Fig. 10 
bis 13). 

14. Element nach einem der vorhergehenden An* 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Schaft- 
teil (16) an seinem dem Kopfteil (12) abgewandten 
Ende eine Zentrier- bzw. Einfadelspitze (36) auf- 
weist. 

15. Element nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB es 
ein Befestigungselement (10) in Form einer Niet- 
mutter(Fig. 18, 19) ist. 

16. Zusammenbauteil bestehend aus einem Blech- 
teil (52) und einem Element (10) nach einem der 
vorhergehenden Anspruche 1 bis 15, wobei das Me- 
tal! des Blechteils (52) zumindest teilweise in die 
geschlossenen Felder (20) und in die mindestens 
eine Vertiefung (28) plastisch eingeformt ist. 

17. Zusammenbauteil nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Blechteil (52) an der der 
Anlageflache (18) des Kopfteils (12) abgewandten 
Seite eine sich zumindest im wesentlichen koaxial 
zur Langsachse des Elements erstreckende und ge- 
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gebenenfalls unterbrochene Rille (80) aufweist. 

18. Zusammenbauteil nach Anspruch 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Rille (80) eine wellenfdrmi- 
ge Bodenflache (81) aufweist. 

19. Zusammenbauteil nach Anspruch 16, 17 oder 18, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den Rillen- 
abschnitten einer unterbrochenen Rille (80) iiber 
die Ebene des Blechteils (52) erhabene Bereiche zur 
elektrischen Kontaktgabe vorgesehen sind. 

20. Nietmatrize, insbesondere zur Anwendung mit 10 
einem Element nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB 
sie zur Erzeugung der plastischen Verformung des 
Blechteilwerkstoffes eine umlaufende, wellenformi- 
ge, sich in Axialrichtung erstreckende Berge (72) 15 
und Taler (74) aufweisende Stirnflache (64) hat 

21. Verfahren zum Herstellen eines Zusammenbau- 
teils nach einem der Anspruche 16 bis 19, gekenn- 
zeichnet durch die nachfolgenden Schritte: 

1. die Ausbildung durch Stanzen und/oder 20 
Bohren eines Loches (58) im Blechteil (52) 

2. das Einsetzen des Schaftteils (16) des Ele- 
mentes durch das so gebiidete Loch (58) und 

3. die plastische Verformung des Materials des 
Blechteils (52) in der Nahe des Lochrandes, 25 
damit dieses zumindest teilweise die geschlos- 
senen Felder (20) und die mindestens eine Ver- 
tiefung (28) ausfullt und eine formschlussige 
Verbindung zwischen dem Element (10) und 
dem Blechteil (52) bildet. 30 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die plastische Verformung mit einer 
Nietmatrize (54) nach Anspruch 20 durchgefiihrt 
wird, wodurch eine sich zumindest im wesentlichen 
koaxial zur Langsachse des Elementes (10) erstrek- 35 
kende und gegebenenfalls unterbrochene Rille (80) 
mit einer wellenformigen Bodenflache entsteht. 

23. Ein durch Nieten in ein Blechteil einsetzbares 
Element, bestehend aus einem Schaftteil (100) und 
einem einstuckig daran angeformten Kopfteil (101), 40 
dadurch gekennzeichnet, daB das Element an seiner 
als Anlageflache (106) dienenden Unterseite eine 
konkave und durch Rippen (109) unterbrochene 
Ringnut (108) aufweist, wobei radial innerhalb der 
Rippen eine sich koaxial zum Schaftteil erstrecken- 45 
de, mit diesem einen Ringspalt (120) bildende, um- 
laufende, geschlossene Lippe (1 1 1) vorgesehen ist. 

24. Zusammenbauteil bestehend aus einem Blech- 
teil und einem mit diesem vernieteten Element (100, 
101) nach Anspruch 23, wobei die geschlossene um- 50 
laufende Lippe (111) derart verformt wird, daB der 
Ringspalt (120) in eine im Querschnitt zumindest im 
wesentlichen V-fdrmige Aufspreizung (121) umge- 
formt ist und die verformte Lippe (111) das Materi- 
al (114 bzw. 115) des Blechteiles (52) formschliissig 55 
zwischen sich und dem Kopfteil (101) einklemmt. 
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